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<§) Verfahren zur Herstellung von Borstenmaterial fur Borstenwaren 

(§) Zur Herstellung von Borstenmaterial fur Borstenwaren m'rt 
verschiedenartigen Borsten a us Kunststoff, die durch Extru- 
dieren ais Endlosmonbftle erzeugt warden, werden verschie- 
denartige Endlosmonofile in der fur die fertige Borstenware 
gewunschten Zusammensetzung zu einem Mischstrang zu- 
sammengefuhrt und aufgespult und wird anschlie&end von 
dem Mischstrang das fOr die Borstenware bendtigte Bor- 
stenmaterial abgelangt 
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Bescf^pimg rauher und ungeWK Kunstborsten ist infolge des zur 

tv c_c j .,,.„,>. Ausrichtung der Borsten in Querlage notwendizen 

Die Erfindung betnfft ein Verfahren zur HersteUung Kammens wenn uberhaupt, so nur mit untragbar em At^ 

von Borstenmaterial fur Borstenwaren mit verschieden- faU moghch. Das Mischen glatter Kunstborsten ist dto- 

artigen Borsten aus Kunststoff, die durch Extrudieren 5 blematisch wegen ihrer guten Gleiteigenschaften. Die 

alsEndlo^onofileerzeugtwerdeiL auf solche Weise hergesteUten Borstenwaren k6nnen in 

Unter Borstenwaren werden im vorhegenden Zusam- der Qualitat, d. h. vor aUem in der Orientierune der ver- 

menhang alle Produkte verstanden, bei denen mehr als scbiedenartigen Borsten im Bttndel bzw. im gesamten 

eine Art von Borsten zu Bursten, Besen, Schrubber, Pin- Borstenbesatz nicht uberzeugen. 6 

seln, BQrstbandern, Matten mit Borstenbesatz etc. ver- io Bei einer anderen Verfabrenstechnik werden die End- 

arbeitet werden. Unter Borstenmaterial wird jede Zu- losmonoffle unmittelbar von der Spule verarbeitet. in- 

sammensetzung von Borsten endHcher Lange verstan- dem der Monofilstrang, in welchem die Monofile in ei- 

den, das entweder unmittelbar oder nach weiterem Ab- ner dem spateren Bflndel bzw. Besatz entsprechenden 

langenzu der Borstenware verarbeitet wird. Anzahl vorfiegen, unmittelbar an den HersteUort abge- 

Uberwiegendsmd bei Borstenwaren die den Borsten- )5 zogen werden. Dort wird das vorlaufende Ende des 

besatz bildenden Borsten unter sich einheitlich. beste- Strangs positioniert, gegebenenfaUs auch gleich ther- 

hen also aus dem gleichen Material und weisen gleiche misch am Borstentrager befestigt und anscbleBend eine 

geometr^eAbmessungenauf-Unterschiede bestehen der gewitoschten Borstenlingt entsprechende Lange 

gelegentlich m der Lange. Es and aber auch Borstenwa- vom Endlosstrang abgeschnitten. Bei dfieser Arbeitswei- 

ren bdcum, bei denen der Borstenbesatz aus einzelnen 20 se laBt sich das vorgenannte Mischen aberhaupt nicht 

Borstenbundeln oder auch Borstenpaketen mit ver- durchfflhren. P 

schiedenartigen Borsten im Bflndel I oder Paket besteht. Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 

Die : Verschiedenartigkeit : begt . insbesondere im Bors- fahren zu schaffen, das die HersteUung wn BomenS- 

tendurchmesser oder auch im Borstenwerkstoff. Damit ren mit verschiedenartigen Kunststoffborsten ermog- 

soUen in enter Lime opusche Effekte, aber auch die 25 licht, und zwar unabhangig davon, welche der beiden 

unterschiedlichen E^genschaften der Borsten genutzt vorgenannten Verfahrensweisen bei derFertSung der 

werde^um beim Emsatz der Borstenware verschieden- Borstenware angewandt wird, und zugleich die Klinst- 

artige Wirkungen zu erzeugen. Am bekanntesten sind stoffborsten-Mischung zu verbiffigen und eine Mi- 

Mischungen aus Naturborsten und Kunststoffborsten, schung definierter Zusammensetzung zu gewabrleisten. 

wobei durch die Mischungvornehmhch die teuerenNa- 30 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch eelost 

turfasern teuweise ersetzt werden, ohne auf die vortefl- daB die verschiedenartigen Endlosmonofile unmittelbar 

haften Eigenschaften der Naturborsten vollig verzich- nach dem Extrudieren zu dem Mischstrang zusamme" 

ten zu mflssen. Solche Mischungen kennt man msbeson- geruhrt werden und der Mischstrang das fur die Herstel- 

derebeiP^nsdnundBeseit lung der BomenwarenbenotigteBlmenmateridabge- 

Kunststoffborsten werden aus endlos extrudierten 35 langtwird. ^woiaogc 
Monofilen hergesteUt Die Monofile werden nach dem Die gewflnschte Borstenmischung wird also durch 
Exmihieren aufgespult Vor dem Aufspulen oder im Zusammenfuhren von Endlosmonofilen erzeugt. Dies 
Rahmen ernes weiteren Umspulens werden die Monofi- kann anlSBhch der HersteUung der Endlosmonofile 
lein der Regel gereckt, urn ihnen vor anem das ge- ' beim Aufspulen nach dem Extrudieren, aber auch spater 
wunschte Biegeverhalten zu verlewen. Die beim Rek- 40 von den Produktionsspulen herunter geschehen. Da- 
ken enreichte molekulare Langsonentierung wird gege- durch ist es insbesondere mSglich, in dem erzeugten 
benenfalls noch durch thennisches Stabifisieren fcdert. Mischstrang aus verschiedenartigen Endlosmonofilen 
Die Monofile werden dann zu Strangen zusammenge- eine definierte Zusammensetzung zu erhalten, die bis 
fuhrt und von den Strangen sogenannte Bunde abge- zum Ablangen der Borsten vom Strang auf EndmaB 
lang^deren Lange em Vielfaches der Lange der spate- 45 oder jedes beliebige ZwischenmaB erhalten bleibt 
ren Borsten betrSgt Diese nut einer Hulle umschlosse- Durch den FortfaU des manueUen oder mechanischen 
nen Bunde werden anschheBend zu sogenannten Kurz- Mischvorgangs ergibt sich zudem eine Ersparnis ah in- 
schmtten zugeschmtten, die etwa der Lange der Borsten vestiven Einrichtungen und Platzbedarf. Femer kann es 
entsprechen. Die weiterhin von der HiHle umschlosse- nicht zu unerwunschten AbfaUen an Borstenmaterial 
nen Kurzschnitte gehen dann m die Burstenherstelhing, 50 kommen. Damit lassen sich bei gleichzeitiger Kostenre- 
wo die HflUe abgetrennt und die Borsten in der Regel an duzierung hSchste QuaUtatsanforderungen an der ferti- 
ein Magaan ubergeben werden. Aus dem Magazin wer- gen Borstenware erfuUen. Die Erfindung eroffnet ferner 
den durch Abteilen emzelne BQndel abgezogen, die die bisher nicht gegebeneMdgUchkeit,verscbiedenartig 
dann am Trager durch mechanische oder thermische strukturierte und/oder profilierte Borsten in einer Mi- 

U^^VJ^ • • » v « ^8 herzusteUen. uxiem entsprechend strukturien 

a . ! rVerfahrensweiseeinen Borstenbesatz oder profilierte Endlosmonofile, gegebenenfaUs mit 

rJr£,^ er Pak / te " ' ^versdajlenartigen Bor- glatten Monofilen, zu dem Mischs^ang zusammeng^- 

sten zu erhalten, werden die Bunde oder Kurzschnitte fuhrt werden. Bei dem bisher flblichen mechanischen 

mit ) verschiedenarugen Borsten nach dem Ldsen der oder manueUen Mischen lassen sich aus solchen struktu- 

HuUenebenemanderliegendausgelegt und durch mehr- so rierten oder profilierten Borsten keine definierten Mi- 

m S Z " ms e 1 H ch,en m Querrichtung gemischt, an- schungen hersteUen, da solche Borsten zum Entmischen 

schheBend wieder zusammengefuhrt und gebOndelL neigen bzw. sich erst gar nicht mischen lassen. 

U^rH? Il 6 Z ^ amme l nSe ^ J Ung !^S d f " omo « eni - Die Endlosmonofile konnen entweder einzeln und un- 

tat der Mischung weitgehend dem ZufaU fiberlassen und mittelbar zu dem Mischstrang zusammengefuhrt wer- 

in der Regel voUig unzureichend Femer entsteht beim 55 den. Statt dessen ist es auch moglich, daB zwei oder 

M, n^«T r T nS • h t ^ Ber ^ WaU ^ 5 or ? e I> mate ri- mehr Strange mit jeweils verschiedenartigen, aber in- 

aL Dieses Mischen 1st aber auch wegen des hohen Ma- nerhalb des Strangs gleichen Endlosmonofilen zu einem 

schmen- und Zeitaufwandes sehr teuer. Das Mischen einzigen Mischstrang zusammengespult werden. Dies 
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ermoglicht es insbesondere dem B^Mhwaren-Herstel- line"- Verfahren; 

ler, das gespulte Bomenmaterial auTVorrat zu halten Fig. 2 eine Variante des Verfahrens gemaB Fig. 1 mit 

und bei Bedarf die gewunschte Mischung herzustellen. diskontinuierlicher Arbeitsweise; 

Eine vorteilhafte Variante des Verfahrens zeichnet Fig. 3 mehrere Ausfuhrungen einer Anlage zur Her- 

sich dadurch aus, daB der Mischstrang ein- oder mehr- 5 stellungeines Mischstrangs; 

mals umgespult wird. Auf diese Weise lassen sich homo- Fig. 4 weitere Ausfuhrungen zur HersteUung eines 

gene Feinmischungen hers tellen. Mischstrangs und 

Das erfindungsgemSBe Prinzip laBt sich in verschie- Fig. 5 eine Ietzte Variante mit Koextrusion verschie- 

denen Ausfuhrungen verwirklicheiL So kann vorgese- denartiger Monofile, 

hen sein, daB die verschiedenartigen Endlosmonoffle in 10 Mit 1, 2 und 3 sind Extruder angedeutet, die jeweiis 

einer einem einzelnen Borstenbtodel oder einem Bor- mit Mehrf achdfisen ausgestattet sind Beispielsweise ar- 

stenpaket der Borstenware entsprechenden Zusammen- beiten die Extruder 1 und 3 mit Dreifachdusen, der Ex- 

setzung zu einem Mischstrang zusammengefuhrt wer- trader 2 mit Vierfachduse, wobei diese Zahl nur exem- 

den und der Mischstrang aufgespult wird, und daB an- plarisch fur jede beliebige andere, insbesondere hohere 

schlieBend vor dem Mischstrang die Bundel oder Pakete 15 Zahl an DQsen steht Die von dem Extruder 1 erzeugten 

in der gewunschten Lange der Borsten oder einem Viel- Endlosmonofile 4 werden — gegebenenfalls nach einer 

fachendersdbenabgelangtwerden. Reckstrecke und einem thennischen StabHisieren - auf 

m Bei dieser AusfQhrung werden Mischstrange erzeugt, einer Spule 5 aufgewickelt Desgleichen ist dem Extru- 

mdenendieMonofileinAnzahlundEgenschaftbereits der 2 eine Spule 7 und dem Extruder 3 eine Spule 9 

in der Form voriiegen,wiesie in dem spater am Borsten- 20 nachgeschaltet, welche die den Extruder 2 verlassenden 

trager zu befestigenden Borstenbtodel oder Borstenpa- Monoffle 6 bzw. die vom Extruder 3 erzeugten Monofile 

ketgewunschtsind. 8aufnehmea' 

Diese AusfQhrung wird man insbesondere dann wah- Die Monoffle 4, 6 und 8 kdnnen sich beispielsweise im 

len, wenn es sich um Bundel groBeren Durchmessers Durchmesser oder Werkstoff, in der Farbe oder auch in 

handelt, sei es daB das Bundel eine entsprechend groBe 25 ihrer Oberfl§chenstruktur oder ihrem Quer- oder 

Anzahl von Borsten oder solche groBeren Durchmes- Langsproffl unterscheidea Sie werden jewefls vor den 

sers aufweist Auch fur die Herstenung von Borstenpa- Spulen zu einem Strang 10, 11 bzw. 12 zusammenge- 

keten grSBeren Querschmtts 1st dieses Verfahren geeig- fuhrt und es werden diese Strange dann aufgespult 

nC ^- -r u . . . .... Aus den Stran § e n 40, 11 und 12 mit jeweiis verschie- 

Diese Verfahrensweise eignet sich auch bei der soge- 30 denartigen Monofflen wird durch Zusammenfuhren die- 

nannten Endlosverarbeitung, bei der der abgespulte ser Strange und Umspulen auf die Spule 13 ein einziger 

Strang mit semem vorlauf enden Ende zunachst mit ei- Mischstrang 14 erzeugt, in welchem die verschiedenarti- 

nem Trager verbunden wird und wahrend oder nach gen Monofile definiert gemischt vorliegen. 

dem Befestigen die Borsten von dem Strang abgelangt Von der Spule 13 wird der Mischstrang 14 mit ver- 

werden. Die Befestigung erfolgt dabei in der Regel 35 schiedenartigen Monofflen abgezogen und - von sei- 

durch thernusche Verfahren, namkch SchweiBen, Ein- nem vorlauf enden Ende ausgehend - mit einer Hufle 15 

spntzen, Einprellen od dgL umwickelt In defmierten Langen werden von dem um- 

Statt dessen kann das Verfahren aber auch in der wickelten Mischstrang 14 sogenannte Bunde 16 abge- 

Weise ausgefuhrt werden, daB die verschiedenartigen ISngt, aus denen durch weiteres Ablangen mehrere 

Monofile zu einem Mischstrang zusammengefuhrt und 40 Kurzschnitte 17 erhalten werden. Diese Kurzschnitte 

ausgespult werden, in welchem die Monofile gieichma- werden entweder unmittelbar zu Borstenwaren verar- 

Big gemischt in einer Anzahl vorliegen, die ein Vielfa- beitet oder aber an den Hersteller der Borstenware ge- 

ches^der Anzahl der Borsten in einem einzelnen Bor- liefert Die Kurzschnitte 17 werden am Fertigungsort 

stenbundel ist,und daB yon dem Mischstrang nach dem der Borstenwaren von der HQUe befreit und gegebenen- 

Abspulen Bunde mit einem Vielfachen der Lange der 45 falls magaziniert Aus den magazinierten Kurzschnitten 

Borsten abgelangt werden, daB der Bund mit einer Hfll- werden dann einzelne Bundel 18 abgeteflt und am Bor- 

le umschlossen wird und anschlieBend der umhullte stentrager 19 bef estigL 

Bund zu Kurzschnitten in einer den Borsten entspre- Statt der zuvor beschriebenen Verfahrensweise kann 

chenden Lange geschmtten wird, aus denen einzelne der Strang 14 auch vor dem Aufwickeln der HQUe 15 auf 

Btodel aus verschiedenartigen Borsten durch AbteDen 50 Lange ernes Bundes abgeschnitten werdea Dieser 

erhalten werdea Strangabschnitt kann gegebenenfalls ausgekammt wer- 

Auch bei dieser Arbeitsweise fiber die Zwischenstufe den und anschlieBend werden die Monoffle wieder zu 

von Kurzschmtten entfallen alle Nachteile der bekann- einem Bund 16 zusammengefaBt und umhullt Daran 

ten Mischteclmik. Die Befestigung der Bundel kann auf schlieBt sich die HersteUung der Kurzschnitte in der 

mechanische Weise, z.R das bekannte Stanzen, durch 55 beschriebenen Weise aa 

Kleben aber auch mit jedem thermischen Verfahren er- Eine andere AusfQhrung des Verfahrens ist im rech- 

ka^a _r - 4, , , . ten Teil der Zeichnung gezeigt Bei dieser AusfQhrung 

_ Mit dem erfindungsgernaBen Verfahren lassen sich werden beispielsweise von dem Extruder 3 Monofile 8 

bndlosmonoffle imterschiedKchen Durchmessers und/ unterschiedlichen Querschnitts und/oder Querschnitts- 

oder\^rkstoffsuno7^ 60 f on nen und/oder unterschiedlicher Farbe erzeugt und 

Iicher Oberflachenstruktur und/oder Farbe zu einem werden diese auf der Spule 9 direkt zu einem Misch- 

Mischstrang, gegebenenfalls unter Zwischenspulung Strang zusammengefuhrt. Dieser Mischstrang mit ver- 

. . schiedenartigen Monofflen in defmierter Mischung wird 

Nachstehend 1st das Verfahren anhand der schemata entweder direkt von der Spule 9 oder nach einem Um- 

schen Zeichnungen verschiedener Varianten erlautert 65 spulvorgang abgezogen und unmittelbar an die Bfir- 

In der Zeichnung zeigen: stenfertigung Qbergeben. Dort wird der Strang mit sei- 

Fig. 1 eine Ansicht einer Anlage zur HersteUung des nem vorlaufenden Ende am Borstentrager befestigt 

Borstenmatenals und der fertigen Borstenware im In- z. B. in einem thermischen Verfahren. In Verbindung 
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oder nach dem Befestigen^^der Strang, wie bei 20 
angedeutet, auf WunschmaB abgelangt Bei diesem Ver- 
fahren werden vorzugsweise raehrere Spulen mit 
gleichartigen Strangen zu einem Spulensatz zusammen- 
gestellt und durch Abziehen der Strange samtliche Bun- 5 
del 21 an dem Borstentrager 19 gleichzeitig befestigt. In 
diesem Fall kdnnen die mehreren Spiilen auch Misch- 
strange mit Monofilen verschiedenartiger Zusammen- 
setzung enthalten, so daB am Borstentrager 19 Bundel 
mit Borsten verschiedenartiger Zusammensetzung in 10 
gegebenenfalls vorgegebener geometrischer Verteilung 
befestigt werden konnen. 

Start des in Fig. 1 gezeigten in- line- Verf ahrens kann 
auch — wie in der bisher meist ublichen Weise — gear- 
beitet werden, dh.es werden die Endlosmonofile 4, 6 15 
und 8 nach dem Aufspulen auf die Spulen 5, 7 und 9 
auf gespult und an anderem Ort, z. B. beim Hersteller der 
Borstenwaren, auf eine Spule 13 zusammengespult, urn 
den Mischstrang zu erzeugen. Statt des Extrudierens 
der verschiedenartigen Endlosmonofile 4* 6 und 8 aus 20 
drei verschiedenen Extrudera kann hierfur auch ein ein- 
ziger Extruder 22 vorgesehen sein, der die verschieden- 
artigen Endlosmonofile nacheinander erzeugt 

In Fig. 3 sind drei Extruder 24, 25 und 26 gezeigt, die 
zur Koextrusion verschiedenartiger Endlosmonofile 27 25 
bis 32 dienen, die sich beispielsweise in ihrem Durch- 
messer, in der Farbe oddgL unterscheiden und nach 
Aufspulen auf die Spulen 33, 34 und 35, auf denen bereits 
eine Vormischung stattfindet, zu einem Mischstrang zu- 
sammengefuhrt werden. Dies ist in Fig. 5 in einer ande- 30 
ren Variante angedeutet, wo die verschiedenartigen 
Monofile unmittelbar auf eine Spule 36 zu einem Misch- 
strang zusammengespult werden. 

SchlieBlich zeigt Fig. 4a eine Ausfuhrung, bei der 
Endlosmonofile unterschiedlichen Querschnitts erzeugt 35 
werden. So erzeugt der Extruder 37 Monofile 40 mit 
dreieckigem Querschnitt, die auf einer Spule 41 aufge- 
spult werden, wahrend der Extruder 38 Monofile 42 von 
kreisformigem Querschnitt erzeugt, die auf einer Spule 
43 aufgespult werden. Von den Spulen 41, 43 kann dann 40 
der Mischstrang durch Umspulen erzeugt werden. 
Fig. 4b zeigt eine Variante, bei der der Extruder 39 End- 
losmonofile verschiedener Querschnittsform mit einer 
entsprechenden Dusenfonn erzeugt Diese verschieden- 
artigen Endlosmonofile 44, 45 werden unmittelbar auf 45 
einer Spule 46 zusammengef Qhrt, wo bei auf dieser Spu- 
le der Mischstrang gebildet wird. Es kann aber auch der 
Mischstrang durch Umspulen auf eine weitere Spule 
erhalten werden. 
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1. Verfahren zur Herstellung von Borstenmaterial 
fflr Borstenwaren mit verschiedenartigeh Borsten 
aus Kunststoff, die durch Extrudieren als Endlos- 55 
monofile erzeugt werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB verschiedenartige Endlosmonofile in der 
fur die fertige Borstenware gewunschten Zusam- 
mensetzung in Rich rung ihrer Langserstreckung zu 
einem Mischstrang zusammengefuhrt werden und 60 
der Mischstrang aufgespult wird, und daB von dem 
Mischstrang das fur die Herstellung der Borsten- 
waren benotigte Borstenmaterial abgelangt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei oder mehr Strange mit jeweils 65 
verschiedenartigen, aber innerhalb des Strangs 
gleichen Endlosmonofilen zu einem einzigen 
Mischstrang zusammengespult werden. 
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3. Verfahren^Ri Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Mischstrang ein- oder mehr- 
mals umgespult wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenarti- 
gen Endlosmonofile in einer einem einzelnen Bor- 
stenbundel oder einem Borstenpaket der Borsten- 
ware entsprechenden Zusammensetzung zu einem 
Mischstrang zusammengefuhrt werden und der 
Mischstrang aufgespult wird, und daB anschlieBend 
vor dem Mischstrang die Bundel oder Pakete in der 
gewunschten Linge der Borsten oder einem Vielf a- 
chen derselben abgelangt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenarti- 
gen Monofile zu einem Mischstrang zusammenge- 
fuhrt und aufgespult werden, in welchem die Mono- 
file gleichmaBig gemischt in einer Anzahl vorliegen, 
die ein Vielfaches der Anzahl der Borsten in einem 
einzelnen Borstenbundel ist, und daB von dem 
Mischstrang nach dem Abspulen Bunde mit einem 
Vielf achen der Lange der Borsten abgelangt wer- 
den, daB der Bund mit einer Hulle umschlossen 
wird und anschlieBend der umhullte Bund zu Kurz- 
schnitten in einer den Borsten entsprechenden Lan- 
ge geschnitten wird, aus denen einzelne Bundel aus 

. verschiedenartigen Borsten durch Abteilen erhal- 
ten werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB Endlosmonofile un- 
terschiedlichen Durchmessers und/oder Werk- 
stoffs und/oder Profils und/oder unterschiedlicher 
Oberflachenstruktur und/oder Farbe zu dem 
Mischstrang zusammengefQhrt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verschiedenartigen Endlosmono- 
file unmittelbar nach dem Extrudieren zu dem 
Mischstrang zusammengefuhrt werden. 
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